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Perilaku kerja yang tidak aman (unsafe act) dan kondisi kerja yang tidak aman 
(unsafe condition) dapat diketahui melalui suatu identifikasi bahaya  metode Job 
Safety Analysis (JSA) dan Hazard Identification and Risk Asssessment Determine 
Control (HIRADC). Metode identifikasi bahaya ini dilakukan dengan mempelajari 
suatu pekerjaan untuk diidentifikasi bahaya dan potensi insiden yang berhubungan 
dengan setiap langkah dan digunakan untuk menemukan solusi dan mengontrol 
bahaya yang ada. Berbeda dengan JSA dan HIRADC, metode Hazops memiliki 
pendekatan identifikasi bahaya pada kondisi lingkungan pekerjaan, fasilitas yang ada, 
pengoperasian alat dan keseluruhan produksi. Hazops mencari penyebab 
kemungkinan timbulnya kecelakaan dan menentukan konsekuensi adanya 
penyimpangan yang terjadi pada saat suatu pekerjaan dilakukan. 
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Unsafe work behavior (unsafe act) and unsafe working conditions (unsafe conditions) 
can be identified through various hazards from the Job Safety Analysis (JSA) and 
Hazard Identification and Risk Assessment Determination Control (HIRADC) 
methods. This hazard method is carried out by studying a job to find hazards and 
potential events associated with each step and is used to find solutions and control 
existing hazards. In contrast to JSA and HIRADC, the Hazops method has a 
surprising approach to working environment conditions, existing facilities, equipment 
operation and overall production. Hazops detects the likelihood of accidents and 
determines the causes of deviations that occur when a job is done. 
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1.1 Latar Belakang 
Kegiatan industri pulp and paper mempunyai potensi bahaya yang dapat 
mengakibatkan terjadinya kecelakaan sehingga menimbulkan resiko terhadap 
karyawan, perusahaan dan masyarakat sekitar. Industri kertas memiliki resiko 
yang tinggi karena memerlukan modal yang besar, teknologi canggih dan resiko 
bahaya yang dihadapi seperti kecelakaan, kebakaran, peledakan, pencemaran 
lingkungan dan lainnya. Tingginya resiko yang dihadapi oleh indsutri kertas ini 
memerlukan sistem keselamatan dan kesehatan kerja (K3) yang senantiasa 
ditingkatkan kualitasnya dan diterapkan dalam melakukan pekerjaan. 
Keselamatan dan kesehatan kerja merupakan faktor penting yang harus diterapkan 
perusahaan untuk menjaga kelancaran produksi. Menurut winarto (2016) Secara 
umum kecelakaan kerja disebabkan oleh dua hal pokok yaitu perilaku kerja yang 
tidak aman (unsafe act) dan kondisi kerja yang tidak aman (unsafe condition).  
Perilaku kerja yang tidak aman (unsafe act) dan kondisi kerja yang tidak 
aman (unsafe condition) dapat diketahui melalui suatu identifikasi bahaya  metode 
Job Safety Analysis (JSA) dan Hazard Identification and Risk Asssessment 
Determine Control (HIRADC) . Metode identifikasi bahaya ini dilakukan dengan 
mempelajari suatu pekerjaan untuk diidentifikasi bahaya dan potensi insiden yang 
berhubungan dengan setiap langkah dan digunakan untuk menemukan solusi dan 
mengontrol bahaya yang ada. Berbeda dengan JSA dan HIRADC, metode Hazops 
memiliki pendekatan identifikasi bahaya pada kondisi lingkungan pekerjaan, 
fasilitas yang ada, pengoperasian alat dan keseluruhan produksi. Hazops mencari 
penyebab kemungkinan timbulnya kecelakaan dan menentukan konsekuensi 
adanya penyimpangan yang terjadi pada saat suatu pekerjaan dilakukan. 
RAPP merupakan perusahaan produksi berupa pulp dengan lembaran 
kering yang berkualitas tinggi, sebab proses produksinya dilakukan secara kimia 
dan ditunjang dengan mesin-mesin yang berteknologi tinggi dan terbaru, seperti 
extended Superbatch cooking, oxygen delignification dan Elemental Chlorine 
Tugas Akhir I-2 
2021 
Free. Produksi pulp and paper dari perusahaan RAPP di ekspor ke negara China, 
Singapore, Australia, Korea, dan berbagai negara belahan Eropa seperti Russia, 
Turkey, dan juga negara kawasan Amerika seperti USA, Mexico, dan Brazilia. Itu 
semua karena hasil dari produksi pulp and paper dari RAPP sangat berkualitas 
tinggi sehingga dalam melakukan pemasaran tidak mendapat kendala. 
Hot tapping adalah metode pengeboran atau pemotongan pipa untuk 
tujuan tertentu tanpa mengganggu aliran fluida di dalam pipa dan mengurangi 
tekanan kerja. Proses pengerjaan hot tapping ini mengacu pada pemasangan 
koneksi dan peralatan terkait ke jaringan pipa saat mereka tetap beroperasi dan 
atau berada di bawah tekanan. Teknologi ini menghindari kerugian yang 
disebabkan oleh penghentian pipa. Metode ini sering kali di gunakan dalam 
kalangan operator jalur pipa, sistem hot tapping juga menjadi semakin kompleks 
untuk meminimalkan kehilangan produk selama proses hot tapping ini. 
Berdasarkan observasi awal yang dilakukan di PT. Riau Andalan Pulp & 
Paper pada departemen Asia Pasific Rayon (APR) diketahui terdapat sumber-
sumber Hazard yang memiliki resiko tinggi terhadap pekerja seperti bahaya yang 
umum ditemukan pada lingkungan kerja tersebut yaitu bahaya suara (kebisingan), 
bahaya pada mesin potong  dan suhu pada uap yang dihasilkan, serta bahaya 
listrik selain dari bahaya-bahaya utama tersebut terdapat bahaya kerja yang sering 
dijumpai pada  saat bekerja seperti menaiki atau menuruni tangga tanpa 
memegang handle tangga, binatang buas pada area kerja dan area tanah sekitar 
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Berikut ialah data kecelakaan kerja pada PT. Riau Andalan Pulp and 
Paper (RAPP) dan departeman Asia Pasific Rayon (APR) pada tahun 2020 : 
 
Gambar 1.1 Grafik Data Kecelakaan Pada Pekerjaan Hot Tapping Steam Pipe 
Line 
(Sumber : PT. Riau Andalan Pulp and Paper, 2020) 
 
Berdasarkan data kecelakaan kerja yang terdapat pada grafik diatas maka 
kecelakaan kerja dapat diklasifikasikan menjadi tiga tingkatan yaitu ringan, 
sedang dan berat. kecelakaan kerja tingkatan ringan menyebabkan cidera ringan 
dengan penanganan p3k seperti : tersiram air panas, tepelanting besi, terkena 
lemparan selang dan lain sebagainya. Kecelakaan tingkatan sedang merupakan 
kecelakaan kerja yang dapat menyebabkan cacat permanen dan kehilangan 
performa kerja yang cukup lama seperti terkena cairan berbahaya, jari terputus 
atau terjepit dan lain sebagainya. Sedangkan kecelakaan kerja tingkatan berat 
menyebabkan kematian. 
 
1.2 Rumusan Masalah 
Berdasarkan uraian yang telah dipaparkan pada latar belakang diatas, 
maka permasalahan yang ditemui adalah adanya identifikasi dan upaya untuk 
mengurangi bahaya kondisi kerja yang tidak aman (unsafe condition) pada 
2006 2010 2013 2016 2020
Rendah 3 1 2 2 4
Sedang 5 2 3 2 3
Tinggi 5 6 5 7 8











Data Kecelakaan Pada Pekerjaan Hot Tapping 
Steam Pipe Line 
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pekerjaan hot tapping steam pipe line oleh karena itu perlu dilakukan 
pengidentifikasian bahaya yang terjadi pada departemen Asia Pasific Rayon 
(APR) menggunakan metode Job Safety Analysis (JSA),  Hazard Identification 
and Risk Asssessment Determine Control (HIRADC) dan Hazard Operability 
Study (HAZOPS) 
 
1.3 Tujuan Penelitian 
Adapun tujuan dari pelaksanaan penelitian ini adalah sebagai berikut: 
1.  Untuk mengidentifikasi bahaya perilaku kerja yang tidak aman (unsafe 
action) pada pekerjaan hot tapping steam pipe line di departemen Asia 
Passific Rayon (APR) menggunakan metode Job Safety Analysis (JSA) 
dan Hazard Identification and Risk Asssessment Determine Control 
(HIRADC)  
2. Untuk mengidentifikasi tingkat unsafe condition, resiko bahaya 
lingkungan kerja, sebab akibat dan pengendaliannya menggunakan metode 
HAZOPS  
3.  Untuk menentukan nilai dan level bahaya dari setiap pekerjaan hot tapping 
steam pipe line 
 
1.4 Manfaat Penelitian  
Manfaat penelitian ini berdasarkan tujuan yang telah ditetapkan adalah 
sebagai berikut : 
1. Bagi Peneliti 
Penelitian ini dilakukan sebagai tugas akhir untuk belajar secara langsung 
bagaimana penerapan ilmu yang telah dipelajari sebelumnya pada dunia 
kerja khususnya penerapan K3 pada Industri kertas. 
2. Bagi Perusahaan 
Hasil penelitian akan dijadikan bahan pertimbangan bagi perusahaan untuk 
mengidentifikasi bahaya secara perilaku kerja yang tidak aman (unsafe 
action) dan kondisi kerja yang tidak aman (unsafe condition) sehingga 
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dapat meminimalisir resiko kecelakaan kerja dan menjaga kelancaran 
proses produksi. 
3. Bagi Universitas 
Sebagai bahan referensi penelitian yang akan di arsip pada perpustakaan 
dan diharapkan dapat bermanfaat sebagai penambah informasi untuk 
penelitian selanjutnya. 
 
1.5 Batasan Masalah 
Batasan masalah pada penelitian ini yaitu : 
1. Bahaya kerja yang diidentifikasi adalah bahaya pada pekerjaann hot 
tapping steam pipe line pada departemen Asia Pasific Rayon (APR) 
2. Menggunakan metode Job Safety Analysis (JSA), Hazard Identification 
and Risk Asssessment Determine Control (HIRADC) dan Hazard 




1.6 Posisi Penelitian 
Penelitian ini juga pernah dilakukan sebelumnya oleh beberapa orang peneliti. Agar dalam penelitian ini tidak terjadi 
penyimpangan dan penyalinan, berikut ini adalah tampilan posisi penelitian. 
Tabel 1.1 Posisi Penelitian Tugas Akhir 




Analisis Resiko Keselamatan 
dan Kesehatan Kerja (K3) Pada 
Bangunan Gedung Bertingkat 
Job Safety Analysis (JSA) 
dan Hazard Identification, 
Risk Assessment, and 
Determining Control 
(HIRADC) 
Mengetahui bahaya yang 
ditimbulkan berdasarkan 
Standar Of Procedure (SOP) 
dan penerapan upaya 
pengendalian kecelakaan 
kerja yang beresiko tinggi 
dilapangan kerja serta 
perbandingan dengan metode 
rencana kerja K3. 
perlu dilakukannya tindakan pengendalian risiko 
seperti diwajibkan untuk menggunakan alat 
pelindung diri, selalu mengikuti SOP, menjaga 
kebersihan lokasi kerja, penyediaan rambu-
rambu keselamatan, diadakannya safety 
patrol/pengecekan, diadakannya pelatihan K3 
untuk setiap safety officer, dilakukanya induction 






Analisa & Estimasi Penurunan 
Resiko Dengan Job Safety 
Analysis Pada Departemen 
Warehause di PT. Amman 
Mineral Nusa Tenggara 
Job Safety Analysis (JSA)   Identifikasi bahaya dan 
pengendalian bahaya yang 
berhubungan dengan 
rangkaian pekerjaan 
Hasil dari penelitian ini adalah pekerjaan 
meletakkan atau menggambil benda memiliki 3 
sub task tingkat resiko ekstrim dan 3 sub task 
tingkat resiko tinggi, pekerjaan memindahkan 
barang menggunakan forklift memiliki 6 sub task 
tingkat resiko ekstrim, 1 sub task tingkat resiko 
tinngi dan 2 sub task tingkat resiko sedang, 
pekerjaan memindahkan container memiliki 6 
sub task tingkat resiko ekstrim dan 2 sub task 
tingkat resiko sedang, proses membuka box kayu 
memiliki 1 sub task tingkat resiko tinggi, 1 sub 
task tingkat sedang dan 2 sub task tingkat resiko 
rendah dan proses pengecekan barang memiliki 2 
sub task tingkat resiko rendah. 
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Tabel 1.1 Posisi Penelitian Tugas Akhir (Lanjutan) 




Identifikasi Bahaya Bekerja 
Pada Departemen Casting 
Dengan Hazard Identification 
Risk Assessment And Risk 
Control di PT. Prima Alloy 
Steel 
Hazard Identification, Risk 
Assessment, and Determining 
Control (HIRADC)   
Melakukan identifikasi 
terhadap resiko bekerja di 
departemen casting 
Hasil dari penelitian ini adalah 
Pengendalian administratif dengan 
membuat peraturan yang mengikat terkait 
penerapan instruksi kerja, memantau 
pengunaan APD dan APAR serta pelatihan 








Analisis Kesehatan dan 
Keselamatan Kerja (K3) Dengan 
Metode Hazard Operability 
Study (HAZOP) Pada Bagian 
Hydrotest Manual di PT. 
Cladtek Bi Metal Manufacturing 
Hazard Operability Study 
(HAZOP) 
Untuk menganalisis 
identifikasi dan potensi 
bahaya, penilaian resiko, 
pengendalian resiko dan 
evaluasi bahaya terhadap K3 
Dari hasil penelitian ini penilaian   resiko 
yang   dinilai kecelakaan kerja  yang  terjadi  
memiliki  kemungkinan sedang (risk  level),   
yang   artinya kecelakaan   jarang terjadi  
dalam  kurung  waktu  1  ( satu)  tahun 
hanya   terdapat   1   (satu)   kali   
kecelakaan dalam  konsekuensi  yang  
serius , pengendalian  resiko yang  
dilakukan sudah dapat  mengendalikan  
resiko di  masa  yang akan   datang, 
pemantauan   dan   evaluasi selama ini 
sudah dilakukan dengan baik. 
 
 
1.7 Sistematika Penulisan 
Penyusunan laporan penelitian ini mengikuti sistematika penulisan sebagai 
berikut : 
BAB I PENDAHULUAN 
Bab ini membahas tentang latar belakang penelitian, rumusan masalah, 
tujuan penelitian , manfaat penelitian bagi peneliti, bagi perusahaan dan 
bagi universitas, batasan masalah dan  sistematika penulisan mengenai 
penelitian analisa bahaya kerja. 
BAB II LANDASAN TEORI 
Bab ini memuat tentang landasan teori yang dapat digunakan untuk 
mengolah data. Landasan teori yang berhubungan dengan K3, 
identifikasi bahaya metode Job Safety Analysis (JSA) Hazard 
Identification and Risk Asssessment Determine Control (HIRADC) 
dan Hazard Operability Study (HAZOPS) . 
BAB III METODOLOGI PENELITIAN 
Metodologi penelitian memuat prosedur kerja atau langkah-langkah 
yang dilakukan dalam proses penelitian. Yaitu mulai dari studi 
pendahuluan, studi literatur, pengumpulan data dan pengolahannya, 
analisa dan kemudian diakhiri dengan kesimpulan dan saran. 
BAB IV  PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 
Bab ini memuat data dan informasi yang dikumpulkan peneliti di PT. 
Riau Andalan Pulp & Paper. Pengumpulan data tersebut kemudian 
diolah dan diidentifikasi bahaya yang ada dan dilakukan penilaian 
resiko bahaya. 
BAB V ANALISA 
Bab ini memuat analisa peneliti terhadap hasil pengolahan data yang 
telah dilakukan. 
BAB VI PENUTUP 
Bagian penutup memuat tentang kesimpulan yang dapat diambil dari 
pelaksanaan penelitian berdasarkan tujuan penelitian adapun saran 





2.1 Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3)  
 
Keselamatan kerja penting diterapkan perusahaan khususnya dibidang 
produksi. Keselamatan kerja berhubungan dengan aktivitas kerja manusia baik 
yang melibatkan alat kerja, bahan baku, proses pengolahan, landasan dan 
lingkungan tempat kerja. Adapun kesehatan kerja merupakan penerapan ilmu 
kesehatan untuk menghindarkan pekerja dari bahaya ataupun penyebab-penyebab 
penyakit akibat kerja (Wahyuni, dkk., 2018). 
Menurut International Labour Organization (ILO) (1998) Keselamatan 
dan Kesehatan Kerja (K3) adalah suatu promosi, perlindungan dan peningkatan 
derajat kesehatan yang setinggi tingginya mencakup aspek fisik, mental, dan 
social untuk kesejahteraan seluruh pekerja di semua tempat kerja. Pelaksanaan K3 
merupakan bentuk penciptaan tempat kerja yang aman, bebas dari pencemaran 
lingkungan sehingga mampu mengurangi kecelakaan kerja dan penyakit akibat 
kerja (Ramadhan, 2017). 
 
2.1.1 Tujuan Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) 
 
K3 adalah suatu upaya untuk melindungi pekerja agar selalu dalam 
keadaan sehat dan selamat ditempat kerja, K3 melakukan pencegahan terhadap 
kecelakaan atau penyakit akibat kerja dan meningkatkan kualitas sumber daya 
manusia sehingga dapat meningkatkan efisiensi dan produktivitas kerja. Adapun 
tujuan dari K3 adalah sebagai berikut (Fridayanti, dkk., 2017): 
1. Pekerja mendapatkan jaminan keselamatan dan kesehatan kerja, baik 
secara fisik, sosial, maupun psikologis 
2. Dalam bekerja setiap pekerja dapat menggunakan perlengkapan dan 
peralatan kerja dengan sebaik-baiknya 
3. Keamanan hasil produksi dapat terpelihara dengan baik karena proses 
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4. Pekerja memiliki jaminan atas pemeliharaan dan peningkatan kesehatan 
gizi pegawai 
5. Semangat, keserasian kerja, dan partisipasi kerja pada pekerja dapat 
meningkat 
6. Pekerja terhindar dari gangguan kesehatan yang disebabkan oleh 
lingkungan atau kondisi kerja 
7. Pekerja merasa aman dan terlindungi dalam melakukan pekerjaannya 
2.1.2 Manfaat Penerapan Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3)  
 
Adapun manfaat penting dalam penerapan Keselamatan dan Kesehatan 
Kerja adalah sebagai berikut (Fridayanti, dkk., 2017):  
1. Penerapan K3 dapat memberikan perlindungan pada pekerja yang 
merupakan aset perusahaan yang harus dipelihara dan dijaga 
keselamatannya.  
2. Menunjukkan itikad perusahaan dalam memenuhi perturan perundang-
undangan sehingga perusahaan dapat beroperasi normal tanpa menghadapi 
kendala dari segi ketenagakerjaan. 
3. Menerapkan K3 dapat mencegah terjadinya kecelakaan, kerusakan, atau 
sakit akibat kerja. Sehingga perusahaan dapat menghemat biaya yang 
dapat ditimbulkan oleh kejadian tersebut khususnya biaya premi asuransi. 
4. K3 menuntut suatu pekerjaan memiliki prosedur yang baik sehingga 
semua prosedur terdokumentasi dengan baik. Dengan adanya prosedur, 
maka segala aktivitas dan kegiatan yang terjadi akan terorganisir, terarah 
dan berada dalam koridor yang teratur. 
5. Terjaminnya keselamatan dan kesehatan kerja pada pekerja dapat 
meningkatkan kualitas produk dan jasa yang dihasilkan. Citra perusahaan 
terhadap kinerjanya akan semakin meningkat, dan tentu ini akan 
berdampak kepada peningkatan kepercayaan pelanggan. 
2.1.3 Langkah Penerapan Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3)  
 
Penerapan K3 dalam proses produksi ataupun pekerjaan memberikan 
banyak manfaat bagi perusahaan sehingga penerapan K3 penting untuk dilakukan. 
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Adapun Langkah-langkah dari penerapan K3 adalah sebagai berikut (Fridayanti, 
dkk., 2017):  
1. Menyatakan Komitmen: Penerapan K3 tidak akan berjalan tanpa adanya 
komitmen. Pernyataan komitmen dan penetapan kebijakan untuk 
menerapkan K3 dalam organisasi harus dilakukan oleh manajemen 
puncak. Komitmen ini harus dinyatakan bukan hanya dalam kata-kata 
tetapi juga harus dengan tindakan nyata agar dapat diketahui, dipelajari, 
dihayati dan dilaksanakan oleh seluruh jajaran staf dan karyawan 
perusahaan.  
2. Menetapkan Cara Penerapan: Perusahaan dapat menggunakan jasa 
konsultan untuk menerapkan K3. 
3. Membentuk Kelompok Kerja Penerapan: Jika perusahaan akan 
membentuk kelompok kerja sebaiknya anggota kelompok kerja tersebut 
terdiri atas wakil dari setiap unit kerja, biasanya manajer unit kerja. Hal ini 
penting karena mereka yang tentunya paling bertanggung jawab terhadap 
unit kerja yang bersangkutan. 
4. Menetapkan Sumber Daya yang Diperlukan: Sumber daya di sini 
mencakup personel atau orang, perlengkapan, waktu, dan dana.  
5. Kegiatan Penyuluhan: perlu dibangun rasa adanya keikutsertaan atau 
partisipsi dari seluruh karyawan dalam perusahaan melalui program 
penyuluhan. 
6. Peninjauan Sistem: Kelompok kerja yang telah dibentuk kemudian mulai 
bekerja untuk meninjau sistem yang sedang berlangsung. Peninjauan ini 
dapat dilakukan melalui dua cara yakni dengan meninjau dokumen 
prosedur dan meninjau pelaksanaannya. 
7. Penyusunan Jadwal Kegiatan: Setelah melakukan peninjauan sistem maka 
kelompok kerja dapat menyusun suatu jadwal kegiatan. 
8. Pengembangan K3: Beberapa kegiatan yang perlu dilakukan dalam tahap 
pengembangan K3 antara lain mencakup dokumentasi, pembagian 
kelompok, penyusunan bagan alir, prosedur dan instruksi kerja. 
9. Penerapan Sistem: Setelah semua dokumen selesai dibuat, maka setiap 
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anggota kelompok kerja kembali ke masing-masing unit kerjanya untuk 
menerapkan sistem yang telah ditulis.  
10. Proses Sertifikasi: Ada sejumlah lembaga sertifikasi Sistem Manajemen 
K3. Misalnya menggunakan standar OHSAS, ISO dan lain-lain. 
2.2 Identifikasi Bahaya (Hazard Identification) 
Identifikasi bahaya merupakan langkah awal dari suatu sistem manajemen 
pengendalian risiko yang merupakan suatu cara untuk mencari dan mengenali 
terhadap semua jenis kegiatan, alat, produk dan jasa yang dapat menimbulkan 
potensi cidera atau sakit yang bertujuan dalam upaya mengurangi dampak negatif 
risiko yang dapat mengakibatkan kerugian aset perusahaan, baik berupa manusia, 
material, mesin, hasil produksi maupun finansial. Identifikasi bahaya memiliki 
beberapa metode sebagai berikut: 
 
2.2.1 Job Safety Analysis (JSA)  
 
Salah satu metode yang dapat digunakan untuk menganalisis hingga 
penanganan suatu bahaya adalah metode Job Safety Analysis (JSA). Untuk 
mencegah terjadinya suatu masalah pada industri yang dapat menyebabkan 
kerugian ataupun  terjadinya hal-hal yang tidak di inginkan. JSA atau sering 
disebut Analisa Keselamatan pekerjaan merupakan langkah awal dalam analisa 
bahaya dan kecelakaan dalam usaha menciptakan keselamatan kerja. JSA berupa 
prosedur yang digunakan untuk mengkaji ulang metode dan mengidentifkasi 
pekerjaan yang tidak selamat, dan melakukan koreksi sebelum terjadinya 
kecelakaan. Metode JSA ini paling tepat untuk dipakai sehinga para pekerja dapat 
terhindar dari kecelakaan. Job Safety Analysis bertujuan untuk mencegah bahaya 
yang terdapat pada sistem kerja dan prosedur serta manusia sebagai pekerjaannya, 
serta mampu memberikan rekomendasi perbaikan atau cara pencegahan terhadap 
kecelakaan kerja pada suatu pekerjaan (Bawang, dkk., 2018). 
Job Safety Analysis (JSA) merupakan pemeriksaan prosedural untuk 
menentukan apakah prosedur yang tengah dijalankan telah berjalan sebagaimana 
mestinya, dan untuk memeriksa aspek-aspek sikap dari orang-orang yang 
melaksanakan pekerjaan tersebut. Poin utama dari job safety analysis adalah 
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mencegah kecelakaan dengan antisipasi dan eliminasi serta mengontrol bahaya 
yang ada. JSA merupakan salah satu langkah utama dalam analisa bahaya dan 
kecelakaan dalam usaha menciptakan keselamatan kerja. Jika bahaya telah 
dikenali maka dapat dilakukan tindakan pengendalian yang berupa perubahan 
fisik atau perbaikan prosedur kerja yang dapat mereduksi bahaya kerja. Dalam 
pelaksanaannya, prosedur analisa keselamatan kerja memerlukan latihan, 
pengawasan dan penulisan uraian kerja yang dikenal sebagai JSA untuk 
mempermudah pengertian prosedur kerja pada karyawan (Nurkholis, dkk., 2017).  
JSA dapat didefinisikan sebagai teknik yang berfokus pada tugas-tugas 
dalam pekerjaan untuk mengidentifikasi bahaya sebelum bahaya tersebut terjadi. 
Teknik ini berfokus pada hubungan antara pekerja, pekerjaannya, peralatan yang 
digunakan, dan lingkungan kerja. Setelah bahaya teridentifikasi, biasanya teknik 
ini akan dilanjutkan dengan langkah perbaikan untuk mengurangi atau 
menghilangkan bahaya agar bahaya berada dalam batasan yang dapat 
dikendalikan. Agar penggunaan JSA dapat efektif, pihak manajemen harus dapat 
menunjukan komitmennya terhadap keselamatan dan kesehatan kerja dengan 
menindak-lanjuti bahaya yang teridentifikasi. Jika tidak, pihak manajemen dapat 
kehilangan kepercayaan dari pekerja karena pekerja akan merasa ragu pada pihak 
manajemen ketika mengalami suatu kondisi yang mengancam keselamatan dan 
kesehatan pekerja selama bekerja (Sukapto, dkk., 2018). 
Dalam melakukan analisa potensi bahaya pekerjaan dengan menggunakan 
Job Safety Analysis ada empat langkah dasar yang harus dilakukan yaitu sebagai 
berikut (Pertiwi, dkk., 2017):  
1. Menentukan pekerjaan yang akan dianalisis.  
Langkah pertama dari pembuatan JSA adalah menentukan pekerjaan yang 
dianggap kritis dengan cara mengklasifikasi tugas yang mempunyai dampak 
paling besar. Dalam menentukan pekerjaan tersebut termasuk kritis atau tidak 
didasarkan pada pekerjaan dapat menyebabkan terjadinya kecelakaan, cedera 
serius, pekerjaan cukup kompleks dan membutuhkan instruksi tertulis, memiliki 
frekuensi kecelakaan, pekerjaan dengan potensi kerugian yang tinggi, serta 
pekerjaan baru yang dapat menyebabkan kecelakaan.  
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2. Menguraikan pekerjaan menjadi langkah-langkah dasar.  
Dari pekerjaan yang dianggap kritis, dapat dibagi menjadi tahapan kerja 
yang pada akhirnya dapat digunakan menjadi suatu prosedur kerja. Tahapan kerja 
dapat diartikan bagian atau rangkaian dari keseluruhan pekerjaan. Untuk 
mengetahui tahapan kerja diperlukan observasi lapangan guna mengamati secara 
langsung bagaimana suatu pekerjaan dilakukan. Langkah-langkah pekerjaan tidak 
hanya dibuat spesifik untuk satu pekerjaan tertentu tetapi juga khusus untuk satu 
area kerja tertentu. Walaupun area kerja berubah dengan jenis pekerjaan sama 
akan tetap memerlukan perubahan langkah-langkah kerja. Setelah melakukan 
observasi, dilihat kembali dan didiskusikan kepada kepala pimpinan yang 
bersangkutan untuk keperluan evaluasi dan mendapatkan persetujuan tentang apa 
yang dilakukan dalam pembuatan JSA.  
3. Mengidentifikasi bahaya pada masing-masing pekerjaan.  
Identifikasi potensi bahaya merupakan alat manajemen untuk 
mengendalikan kerugian dan bersifat proaktif dalam upaya pengendalian bahaya 
di lingkungan kerja sehingga menjadi bagian paling penting dalam pembuatan 
JSA. Identifikasi bahaya dimaksudkan untuk mencegah terjadinya insiden dengan 
melakukan upaya-upaya seperti melakukan pengamatan secara dekat, mengetahui 
nhal-hal yang berhubungan dengan pekerjaan yang diamati, melakukan 
pengamatan dilakukan secara berulang, serta melakukan dialog dengan operator 
yang dinilai berpengalaman dalam pekerjaan yang diamati, mengetahui penyebab 
kecelakaan kerja sebelumnya (jika ada), pekerjaan lain yang berada di dekat area 
kerja, regulasi atau peraturan terkait pekerjaan yang hendak dilakukan, instruksi 
produsen dalam mengoperasikan peralatan kerja.  
4. Mengembangkan solusi dan mengendalikan bahaya  
Setiap bahaya yang telah diidentifikasi sebelumnya tentu membutuhkan 
control dan pengendalian. Langkah terakhir dalam metode JSA adalah 
mengembangkan prosedur kerja aman yang dapat dianjurkan untuk mencegah 
terjadinya suatu kecelakaan. Solusi yang dapat dikembangkan antara lain mencari 
cara lain untuk melakukan pekerjaan yang dianggap kritis, mengubah kondisi fisik 
yang dapat menimbulkan kecelakaan, menghilangkan bahaya dengan mengganti 
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prosedur kerja yang sudah ada, rutin mengadakan tindakan perbaikan atau service, 
serta meninjau kembali rancangan pekerjaan yang sudah ada. 
Biasanya JSA dibuat dalam bentuk tabel. Berikut adalah contoh analisis 
potensi bahaya dengan menggunakan Job Safety Analysis : 
 
Gambar 2.1 JSA Form 
(Sumber: Sukapto, dkk., 2018) 
 
2.2.1.1 Fase Menggunakan Job Safety Analysis (JSA) 
Analisis data menggunakan Job Safety Analysis terdiri dari 5 fase di 
antaranya sebagai berikut (Diniaty, dkk., 2017):  
1. Memilih Jenis Pekerjaan  
2. Membentuk Tim Analisa Keselamatan Pekerjaan  
3. Menguraikan Suatu Pekerjaan  
4. Mengidentifikasi Bahaya yang Berpotensi  
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2.2.1.2 Tahap Pembuatan Job Safety Analysis (JSA) 
Analisa data menggunakan Job Safety Analysis terdiri dari 5 fase di 
antaranya sebagai berikut (Diniaty, dkk., 2017):  
1. Memilih Jenis Pekerjaan  
Ketika membuat suatu analisa keselamatan pekerjaan suatu pekerjaan 
adalah urutan langkah-langkah atau aktifitas untuk menyelesaikan pekerjaan 
tersebut. Pekerjaan yang dianalisanya dipilih berdasarkan prioritas. Pekerjaan 
dengan pengalaman kecelakaan terburuk atau potensi bahaya yang tertinggi harus 
lebih dahulu dianalisa.  
2. Membentuk Tim Analisa Keselamatan Pekerjaan  
Pekerjaan yang membuat JSA harus berpengalaman dan berpengetahuan 
tentang pekerjaan, mempunyai kredibilitas dalam group pekerjaan dan mengerti 
proses analisa keselamatan pekerjaan. Syarat penting lainnya adalah suportif, 
tidak menghakimi, dan mau mendengarkan ide-ide, dan akan menemukan 
jawaban untuk membantu suatu tempat kerja yang selamat.  
3. Menguraikan Suatu Pekerjaan  
Sebelum memulai pencarian bahaya yang potensial, pekerjaan harus 
dijabarkan dalam urutan langkah-langkah, yang setiap langkah tersebut 
menerangkan apa yang sedang terjadi. Ada suatu keseimbangan antara terlalu 
terperinci, akan berakibat terlalu banyak langkah dan penjabaran yang terlalu 
umum akan mengakibatkan langkah-langkah utama tidak tertulis atau tertuang.  
4. Mengidentifikasi Bahaya yang Berpotensi  
Dari proses pembuatan pekerjaan, secara tidak langsung akan dapat 
menganalisa atau mengidentifikasi dampak atau bahaya apa saja yang disebabkan 
atau ada dari setiap langkah kerja tersebut. Dari proses yang diharapkan kondisi 
resiko bagaimanapun diharapkan dapat dihilangkan atau minimalkan sampai batas 
yang dapat standar atau hukum.  
5. Membuat Penyelesaian  
Langkah terakhir dalam suatu analisa keselamatan pekerja adalah 
membuat rekomendasi perubahan untuk menghilangkan bahaya-bahaya yang 
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berpotensi. selama fhase ini, biasanya lebih baik dimulai dari langkah awal dan 
bekerja selanjutnya untuk langkah-langkah berikutnya. 
 
2.2.1.3 Upaya Pencegahan Kecelakaan Kerja 
Upaya pencegahan kecelakaan kerja dilakukan dengan menggunakan 
metode Job Safety Analysis sebagai berikut (Nurkholis, dkk., 2017):  
1. Memilih pekerjaan/job yang akan dianalisa, dengan mempertimbangkan : 
a. Berdasarkan jenis kecelakaan kerja  
b. Berdasarkan jenis kecelakaan kerja yang dominan  
c. Berdasarkan upaya pencegahan kecelakaan kerja  
2. Memecah pekerjaan/job atas beberapa langkah kerja. Pekerjaan yang 
dipilih untuk dianalisa, dipecah atas beberapa langkah kerja sedemikian rupa 
yang dapat menunjukkan apa yang dikerjakan dan dalam urutan yang 
keberapa.  
3. Mengidentifikasi bahaya atau kecelakaan kerja yang dominan. Setiap 
langkah dipelajari akan adanya bahaya atau kecelakaan kerja yaitu dengan 
cara mengamati langkah kerja dan mencari kemungkinan adanya kecelakaan 
kerja yang dominan.  
4. Membuat pemecahan atau jalan keluar untuk mencegah kecelakaan kerja. 
Membuat pemecahan atau jalan keluar untuk mencegah kecelakaan kerja 
seperti mencegah supaya pekerja tidak terkena cutter maka pemecahan 
penanggulangan kecelakaan dapat dilakukan dengan cara :  
a. Pekerja diberikan bimbingan dengan aturan cara kerja penggunaan 
cutter yang baik dan benar  
b. Pekerja diberikan keahlian atau ketrampilan dalam penggunaan cutter 
yang baik dan benar  
c. Pekerja diberikan bimbingan untuk bersikap waspada dan berhati-hati 
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2.2.2 Hazard Identification and Risk Asssessment Determine Control 
(HIRADC) 
 HIRADC adalah bagian dari standar OHSAS 18001: 2007 (klausal 4.3.1), 
yang mana organisasi harus menetapkan menerapkan dan memelihara prosedur 
untuk meramalkan identifikasi bahaya, penilaian risiko dan penentuan kontrol 
yang diperlukan, dan merupakan salah satu elemen kunci untuk mewujudkan 
tempat kerja yang aman. Dalam penggunaan HIRADC terdapat 3 (tiga) tahapan 
yaitu identifikasi bahaya (Hazard Identification), penilaian risiko (Risk 
Assessment) dan pengendalian risiko (Risk Control). Sedangkan yang dimaksud 
dengan risiko sendiri adalah keadaan yang dihadapi oleh seseorang maupun 
perusahaan yang merupakan keadaan tidak memiliki kepastian. Keadaan ini 
sendiri dapat memberikan dampak kerugian dan ketidaksesuaian terhadap rencana 
yang dibuat, baik waktu maupun biaya.  
 Identifikasi bahaya adalah proses identifikasi dengan menganalisis 
keadaan yang memiliki potensi terjadinya kecelakaan ditempat kerja. Identifikasi 
bahaya dilakukan dengan metode observasi atau pengamatan langsung di tempat 
kerja dan diskusi/wawancara dengan tenaga kerja. Sedangkan penilaian risiko 
adalah usaha untuk mengkalkulasi besarnya suatu risiko agar dapat diketahui 
apakah risiko dapat diterima ataupun tidak dengan terlebih dahulu menganalisis 
tingkat kemungkinan terjadinya kecelakaan serta tingkat keparahan yang 
ditimbulkan. Determining control atau pengendalian risiko adalah suatu proses 
evaluasi terhadap meminimalkan potensi terjadinya bahaya pada setiap kegiatan 
kerja berdasarkan mesin dilakukan dengan mengevaluasi minimasi potensi bahaya 
pada setiap aktivitas pekerjaan berdasarkan mesin.  
 Tingkat Pengendalian Risiko terdapat enam cara: menghilangkan bahaya 
(elimination), penggantian alat atau pekerjaan (substitution), pengendalian dengan 
rekayasa teknik (engineering control), melakukan pemisahan alat atau pekerjaan 
(isolation), pengendalian kebijakan terhadap alat maupun pengoperasiannya 
(administration control), serta penggunaan alat pelindung diri (personal 
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2.2.2.1 Klasifikasi Tingkat Kcelakaan Kerja 
Adapun klasifikasi tingkat kecelakaan kerja berdasarkan tingkat keparahan  
(Ihsan, 2011 dikutip oleh Alexander dkk, 2019) : 
 1.  Fatal/Meninggal :  
Kecelakaan yang menyebabkan kematian tanpa memperhitungkan 
tenggang waktu antara terjadinya kecelakaan dengan meninggalnya korban.  
 2.  Berat.  
Kecelakaan kerja berat yakni kecelakaan kerja yang mengalami amputasi 
dan kegagalan fungsi tubuh. Seperti patah tulang, cacat, hingga amputasi.  
 3.  Sedang.  
Kecelakaan kerja sedang yaitu kecelakaan yang membutuhkan pengobatan 
dan perlu istiraha selama lebih dari 2 hari. Seperti terjepit, luka sampai robek, luka 
bakar.  
 4.  Ringan.  
 Kecelakaan kerja ringan merupakan kecelakan yang membutuhkan 
pengobatan di hari itu dan dapat melakukan pekerjaannya kembali atau istirahat 
kurang dari 2 hari. Seperti terpeleset, tergores, terkena pecahan beling, terjatuh 
dan terkilir. 
 
2.2.2.2 Tahapan Proses Hazard Identification and Risk Asssessment Determine 
Control (HIRADC) 
Dalam tahapan proses pengindentifikasi bahaya menggunakan metode 
Hazard Identification and Risk Asssessment Determine Control (HIRADC) 
terdapat tiga tahapan, yaitu (Ihsan dkk, 2020): 
 
Gambar 2.2 Bagan Alir HIRADC 
(Sumber : Ihsan dkk, 2020) 
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1. Identifikasi bahaya (Hazards Identification) 
 Identifikasi bahaya dilakukan dengan tujuan untuk mengetahui potensi 
bahaya yang dihadapi pekerja saat bekerja. Bahaya – bahaya ini harus segera 
ditemukan sebelum bahaya tersebut memberikan dampak yang merugikan 
perusahaan. Tahap ini dapat dilakukan dengan melakukan wawancara, 
pengamatan, dan melalui data historis (Handoko, 2017). 
2. Penilaian Risiko (Risk Assessment)  
 Penilaian resiko dapat dilakukan setelah mengidentifikasi semua 
kemungkinan bahaya. Hal ini dimaksudkan untuk menentukan prioritas 
pengendalian terhadap tingkat resiko kecelakaan dengan meninjau aspek 
kuantitatif (kemungkinan) dan aspek kualitatif (dampak). Selanjutnya dari 
kedua aspek tersebut dimasukkan ke dalam matriks reiko untuk menentukan 
tingkat resiko (Alexander dkk, 2019). 
Tabel 2.1 Kategori Kemungkinan Resiko 
Tingkat Uraian Contoh Rinci 
1 Jarang Terjadi Dapat terjadi dalam keadaan tertentu 
2 Kadang Terjadi Dapat terjadi tetapi kemungkinan kecil 
3 Dapat Terjadi Dapat terjadi namun tidak sering 
4 Sering Terjadi Terjadi beberapa kali dalam beberapa 
waktu tertentu 
5 Hampir Pasti Terjadi Dapat terjadi setiap saat dalam kondisi 
normal 
(Sumber : Alexander dkk, 2019)  
Tabel 2.2 Kategori Konsekuensi 
Tingkat Uraian Contoh Rinci 
1 Tidak Signifikan Kejadian tidak menimbulan kerugian 
atau cedera pada manusia 
2 Kecil Menimbulkan kerugian kecil, cedera 
ringan dan tidak menimbulkan dampak 
serius 
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Tabel 2.2 Kategori Konsekuensi (Lanjutan) 
Tingkat Uraian Contoh Rinci 
3 Sedang Cedera dan dirawat dirumah sakit tidak 
menyebabkan cacat  tetap, kerugian 
finansial sedang 
4 Berat Menimbukan cedera parah dan cacat 
tetap dan kerugian finansial besar serta 
menimbulkan dampak serius 
5 Bencana Mengakibatkan korban meninggal dan 
kerugian parah, bahkan dapat 
menghentikan kegiatan selamanya 
(Sumber : Alexander dkk, 2019) 
 
Gambar 2.3 Matriks Probabilitas dan Dampak 
(Sumber : Alexander dkk, 2019) 
Keterangan : 
≥ 10 = Resiko Ekstrim, pekerjaan harus dihentikan, dan dilakukan investigasi 
untuk tindakan perbaikan secara menyeluruh oleh manajemen perusahaan  
8 - 9 = Resiko Tinggi, dilakukan perbaikan segera dari manajemen perusahaan  
4 - 6 = Resiko Sedang, perlu perbaikan dari manajemen di proyek  
2 - 3 = Resiko Rendah, perlu perhatian dari manajemen di proyek  
1 = Tidak Significant 
3. Pengendalian Resiko 
Berdasarkan tingkat risiko kecelakaan kemudian dilakukan pengendalian 
risiko dengan berdasarkan hirarki pengendalian bahaya yaitu Eliminasi, 
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Substitusi, administratif Control, engineering Control and personal protective 
equipment/ APD. 
 
Gambar 2.4 Penilaian Resiko dan Pengandalian Resiko 
(Sumber : Wijaya, 2020) 
 
2.2.3 Hazard and Operability Study (HAZOP) 
Mengurangi atau menghilangkan bahaya yang dapat menyebabkan 
kecelakaan di tempat kerja memerlukan suatu manajemen risiko dimana 
kegiatannya meliputi identifikasi bahaya, analisis potensi bahaya, penilaian risiko, 
pengendalian risiko, serta pemantauan dan evaluasi. Dalam proses identifikasi dan 
melakukan analisis potensi bahaya dapat menggunakan metode Hazard and 
Operability Study (HAZOP) (Ningsih, dkk., 2019). 
HAZOP adalah studi keselamatan yang sistematis, berdasarkan 
pendekatan sistemik ke arah penilaian keselamatan dan proses pengoperasian 
peralatan yang kompleks atau proses produksi. Tujuannya untuk mengidentifikasi 
kemungkinan bahaya yang muncul dalam fasilitas pengelolaan di perusahaan 
menghilangkan sumber utama kecelakaan, seperti rilis beracun, ledakan dan 
kebakaran. HAZOP secara sistematis bekerja dengan mencari berbagai faktor 
penyebab (cause) yang memungkinkan timbulnya kecelakaan kerja dan 
menentukan konsekuensi yang merugikan sebagai akibat terjadinya 
penyimpangan serta memberikan rekomendasi atau tindakan yang dapat dilakukan 
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untuk mengurangi dampak dari poyensi resiko yang telah diidentifikasi. Yang 
dimaksud dengan bahaya dan pengoperasian studi (HAZOP) adalah pemeriksaan 
terstruktur dan sistematis yang direncanakan atau proses atau operasi yang ada 
untuk mengidentifikasi dan mengevaluasi masalah yang mungkin mewakili resiko 
untuk personil atau peralatan, atau mencegah efisien operasi (Ningsih, dkk., 
2019).  
Teknik HAZOP awalnya dikembangkan untuk menganalisis sistem proses 
kimia, tetapi kemudian telah diperluas dengan jenis lain dari sistem dan juga 
untuk operasi yang kompleks seperti operasi boiler dan untuk merekam deviasi 
dan konsekuensi. HAZOP adalah teknik kualitatif berdasarkan guidewords dan 
dilakukan oleh multi-disiplin (Tim HAZOP) selama serangkaian pertemuan. 
Dalam proses identifikasi dan melakukan analisis potensi bahaya dapat 
menggunakan metode Hazard and Operability study (HAZOP). Berdasarkan hasil 
penelitian yang dilakukan oleh McKay (2011), bahwa teknik analisis HAZOP 
didasarkan pada prinsip dari beberapa ahli dengan latar belakang yang berbeda 
dapat berinteraksi secara kreatif, yang secara sistematis dan mengidentifikasi lebih 
banyak masalah ketika bekerja bersama-bersama dari pada ketika bekerja secara 
terpisah dan menggabungkan hasil mereka. Meskipun teknik HAZOP Study pada 
awalnya dikembangkan untuk evaluasi desain baru atau teknologi, itu berlaku 
untuk proses hampir semua fase seumur hidup (Ningsih, dkk., 2019). 
 
2.2.2.1 Konsep HAZOP 
Istilah terminologi yang dipakai untuk mempermudah pelaksanaan 
HAZOP antara lain sebagai berikut (Rahayuningsih, 2018) : 
1. Proses  
Setelah menentukan objek penelitian maka diamati proses apa yang sedang 
terjadi atau lokasi dimana proses tersebut berlangsung. Penting untuk 
menentukan titik studi yaitu pembelahan suatu unit sistem jadi bagian-
bagian tertentu agar studi lebih terorganisir. Titik studi bertujuan untuk 
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2. Sumber Hazard  
Sumber bahaya (hazard) yang ditemukan saat observasi proses kerja di 
lapangan dan berdasarkan wawancara pada pihak-pihak yang 
berpengalaman. 
3. Deviation (Penyimpangan)  
Setelah melakukan observasi maka dapat diamati hal – hal apa saja yang 
berpotensi untuk menimbulkan risiko dalam bekerja.  
4. Cause (Penyebab)  
Adalah sesuatu yang kemungkinan besar akan mengakibatkan 
penyimpangan. Setelah ditemukannya deviation di lapangan maka 
diidentifikasi kemungkinan terbesar penyebab dari penyimpangan yang 
dapat terjadi. 
5. Consequence (Akibat/Konsekuensi)  
Akibat dari suatu peristiwa biasanya terdeskripsikan sebagai kerugian 
suatu peristiwa atau kemungkinan. Akibat dari deviation yang terjadi yang 
harus diterima oleh sistem. Sehingga kedepannya dapat dihindari dan 
meminimalkan konsekuensi tersebut dalam bekerja.  
6. Action (Tindakan)  
Tindakan dibagi menjadi dua kelompok yaitu tindakan yang mengurangi 
atau menghilangkan akibat (konsekuensi). Sedangkan apa yang terlebih 
dahulu diputuskan hal ini tidak selalu memungkinkan terutama ketika 
berhadapan dengan kerusakan peralatan. Namun, pada awalnya selalu 
diusahakan untuk menyingkirkan penyebabnya dan hanya di bagian mana 
perlu mengurangi konsekuensi. Jika suatu penyebab diakui akan 
menyebabkan konsekuensi negate maka harus ditetapkan tindakan 
selanjutnya yang akan dilakukan. Tetapi tindakan utama adalah 
menyingkirkan pemicu dari akibat yang akan terjadi sehingga dapat 
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2.3 Analisa Resiko (Risk Assesment) 
Potensi bahaya yang telah ditemukan pada tahap identifikasi bahaya 
sebelumnya akan dilakukan sebuah penilaian risiko guna menentukan tingkat 
risiko (risk rating) dari bahaya tersebut. Penilaian resiko dilakukan untuk 
menentukan risiko yang dihasilkan dari 2 macam parameter yaitu frekuensi 
kejadian (likelihood) dan dampak risiko (severity) yang ditimbulkan. Hasil 
perkalian nilai likelihood dan severity akan menjadi nilai risk rating. Skala nilai 
likelihood dan severity dapat dilihat pada risk matriks untuk dapat menentukan 
tingkat potensi risiko (Sutrisno, dkk., 2017). 
Tahap analisa risiko yang dilakukan adalah dengan mendefinisikan 
sumber-sumber dan akar penyebab masalah dari setiap kecelakaan kerja yang 
terjadi maupun gangguan proses. Adapun Langkah–langkah dari analisa risiko 
adalah (Restuputri, dkk., 2017):  
1. Estimasi Kriteria-Kriteria Risiko  
Yaitu dilakukan pemahaman terhadap pertimbangan kriteria tingkat 
keseriusan akibat kegagalan atau severitas, pada tahap ini harus 
mempertimbangkan tentang berapa sering dan berapa lama seorang tenaga kerja 
terpapar potensi bahaya.Dengan demikian kita harus membuat keputusan tentang 
tingkat seberapa sering kecelakaan/ sakit yang terjadi untuk seriap potensi bahaya 
yang diidentifikasi.  
2. Penentuan Tingkat Keseriusan / Severitas  
Pada tahap ini dilakukan proses penilaian dari masing-masing sumber 
bahaya, kita harus membuat keputusan tentang seberapa parah kecelakaan/ sakit 
yang mungkin terjadi berlandaskan pada Tabel Kriteria Likehood dan Tabel 
Kriteria Consequences atau Severity. Penentuan tingkat keseriusan dari suatu 
kecelakaan juga memerlukan suatu pertimbangan tentang beberapa banyak orang 
yang ikut terkena dampak akibat kecelakaan dan bagian-bagian tubuh mana saja 
yang dapat terpapar potensi bahaya. Adapun kriteria Likelihood dapat dikaji 
dengan dua acara yaitu kualitatif dan semi kualitatif seperti pada gambar berikut. 
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Gambar 2.6 Kriteria Likelihood 
(Sumber: Retnowati, 2017) 
Adapun kriteria consequence atau severity memiliki  dua bentuk kriteria 
yaitu dari segi keparahan cidera yang dapat dialami pekerja dan dampak lama hari 
kerja pekerja tersebut. Berikut adalah kriteria consequence atau severity 
 
Gambar 2.7 Kriteria consequence atau severity 
(Sumber: Retnowati, 2017) 
3. Matriks Klaster Risiko  
Selanjutnya membuat skala risiko untuk setiap potensi bahaya yang 
diidentifikasi dalam upaya menyusun rencana pengendalian potensi bahaya serta 
risiko yang akan terjadi dengan Matriks Risiko. 
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Gambar 2.8 Risk Matrix 
(Sumber: Retnowati, 2017) 
Penilaian resiko dilakukan setelah menentukan nilai likelihood dan consequence 
dari masing-masing sumber potensi bahaya. Penilaian resiko dilakukan dengan 
mengalikan nilai likelihood dan consequence sehingga diperoleh tingkat bahaya 
(risk level) pada Risk Matrix dimana nantinya akan dilakukan perangkingan 
terhadap sumber potensi bahaya yang akan dijadikan acuan sebagai rekomendasi 
perbaikan apa yang sesuai dengan permasalahan yang ada. Berikut rumus 
penilaian resiko (risk assessment) 





Metodologi penelitian menjelaskan dan menguraikan tahap kegiatan yang 
dilakukan selama proses penelitian dari awal sampai akhir penelitian. Metodologi 
penelitian diperlukan agar suatu penelitian lebih terarah dan jelas. Metodologi 
penelitian disajikan dalam bentuk flowchart sebagai berikut: 
Pengolahan data
1. Identifikasi Bahaya 
Menggunakan Metode Job Safety 
Analysis (JSA)
2. Identifikasi  Bahaya 
Menggunakan Metode Hazard 
Identification and Risk 
Asssessment Determine Control 
(HIRADC)
3. Identifikasi Bahaya 





· SOP Pekerjaan Hot Tapping 
Steam Pipe Line di 














Gambar 3.1 Flow Chart Metodologi Penelitian 
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3.1 Studi Literatur 
Studi literatur merupakan kegiatan mempelajari dan mencari referensi atau 
teori-teori yang relevan dan dapat mendukung dalam menyelesaikan masalah yang 
ditemukan dalam suatu penelitian. Referensi atau teori-teori tersebut dapat 
ditemukan melalui sumber-sumber seperti buku dan hasil penelitian orang lain 
yaitu jurnal. Referensi yang didapatkan berfungsi sebagai landasan teori yang 
dapat membantu peneliti dalam menyelesaikan masalah yang menjadi objek 
penelitiannya. 
 
3.2 Identifikasi Masalah 
 Langkah identifikasi masalah adalah tahapan yang berupa hal-hal berisi 
latar belakang terjadinya masalah dalam sebuah penelitian. Dalam tahapan ini 
peneliti mengidentifikasi masalah dan menganalisa masalah sehingga dapat 
ditentukan tujuan serta manfaat dalam penulisan penelitian ini. Identifikasi 
masalah harus dilakukan dengan tujuan untuk mengetahui solusi keselamatan dan 
kesehatan kerja (K3) bila terjadi kecelakaan kerja yang terjadi di lapangan. 
Adapun masalah yang teridentifikasi pada pekerjaan Hot Tapping Steam Pipe 
Line pada Departemen Asia Pasific Rayon di PT. RAPP adalah adanya kondisi 
kerja yang tidak aman ( unsafe condition ) dan lingkungan kerja yang tidak aman. 
 
3.3  Rumusan Masalah 
Perumusan masalah dilakukan untuk menegaskan permasalahan yang akan 
diteliti. Rumusan masalah dibuat dalam bentuk kalimat tanya sebagai bentuk 
perwujudan dari suatu masalah yang akan dicari penyelesaiannya. Karena itu 
rumusan masalah dapat menjadi latar belakang suatu penelitian dilakukan dan 
menjadi panduan untuk mengetahui variabel-variabel yang diperlukan dalam 
penelitian. 
 
3.4  Tujuan dan Manfaat Penelitian 
Tujuan penelitian merupakan hasil atau sesuatu yang ingin dicapai setelah 
melakukan suatu penelitian. Penelitian yang berhasil adalah penelitian yang dapat 
mencapai tujuan yang merupakan target dari kegiatan penelitian ini. Dalam 
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menentukan tujuan penelitian haruslah berpedoman dengan rumusan masalah 
yang sudah ditentukan sebelumnya. Adapun manfaat dari penelitian ini yang bisa 
dirasakan oleh pihak perusahaan adalah hasil dari penelitian ini dapat menjadi 
pertimbangan usulan perbaikan untuk pekerjaan selanjutnya agar mencegah dan 
mengurangi terjadinya kecelakaan kerja. 
 
3.5  Batasan Masalah 
Batasan masalah dalam penelitian ini berfungsi untuk memperbaiki 
permasalahan yang ada, serta bertujuan agar penelitian ini lebih terarah dan tidak 
menyimpang dari penelitian yang dilakukan. Batasan masalah pada penelitian ini 
adalah identifikasi kondisi kerja yang tidak aman (unsafe condition) pada 
pekerjaan hot tapping steam pipe line di departemen Asia Pasific Rayon (APR) 
PT.RAPP. 
 
3.6  Pengumpulan Data 
Pengumpulan data dilakukan secara langsung kepada pihak perusahaan. 
Adapun metode pengumpulan data adalah sebagai berikut: 
1. Observasi  
Kegiatan observasi berfungsi untuk mengamati objek yang akan diteliti secara 
langsung. Adapun data atau hasil yang diperoleh dari kegiatan observasi 
adalah mengenai alur pekerjaan hot  tapping steam pipe line di Departemen 
Asia Pasific Rayon PT.RAPP, serta bahaya dan penyimpangan yang 
ditemukan selama observasi. 
2. Wawancara  
Kegiatan wawancara dilakukan untuk mendapatkan sebuah informasi atau 
penegasan mengenai hasil observasi yang telah didapatkan sebelumnya. 
Wawancara ditujukan kepada pekerja dan orang HSE yang mengampu di 
stasiun tersebut untuk mengetahui tahapan pekerjaan yang dilakukan, bahaya 
atau resiko yang ditemui selama bekerja dan pemahaman mereka tentang K3 
dalam lingkungan kerja. 
Kegiatan observasi ini didukung oleh data data primer berupa pembagian 
kuesioner kepada 15 orang pekerja yang melakukan pekerjaan hot tapping 
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steam pipe line di Departemen Asia Pasific Rayon PT.RAPP, dimana 15 
orang responden tersebut adalah 1 orang HSE, 2 orang karyawan dari 
Departemen Asia Pasific Rayon (APR) dan 12 orang pekerja kontraktor. 
Kuesioner ini digunakan sebagai data tambahan untuk mengetahui apakah 
pekerja sudah mendapatkan jaminan kesehatan yang baik dan juga untuk 
mengetahui dampak ataupun resiko pekerjaan yang dilakukan. 
Tabel 3.1 Profil Responden 
No Nama Usia Jabatan Pengalaman 
Kerja 
1. Muhammad Ajis 44 tahun HSE 8 tahun 
2. Muhammad Iqbal 29 tahun Karyawan 
APR 
3 tahun 
3. Ryan Maulana 31 tahun Karyawan 
APR 
5 tahun 
4. Sutarno 37 tahun Kontraktor 4 tahun 
5. Agus Munandar 38 tahun Kontraktor 4 tahun 
6. Hendrik 27 tahun Kontraktor 2 tahun 
7. Rudi 25 tahun Kontraktor 3 tahun 
8. Saleh 25 tahun Kontraktor 9 bulan 
9. Trisna 26 tahun Kontraktor 7 bulan 
10. Ilham 29 tahun Kontraktor 1 tahun 
11. Heri 28 tahun Kontraktor 2 tahun 
12. Ihsan 23 tahun Kontraktor 6 bulan 
13. Rudi Muliawarman 31 tahun Kontraktor 4 tahun 
14. Wawan 31 tahun Kontraktor 4 tahun 
15. Yudi 24 tahun Kontraktor 6 Bulan 
(Sumber : PT. RAPP, 2020) 
 
3.7 Pengolahan Data 
Pengolahan data merupakan tahap selanjutnya dalam penelitian setelah 
dilakukannya pengumpulan data. Pengolahan data dilakukan untuk mengolah data 
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mentah agar dapat dianalisa dan ditemukan penyelesaiannya. Adapun pengolahan 
data yang dilakukan pada penelitian ini yaitu sebagai berikut: 
 
Gambar 3.2 Bagan Pengolahan Data 
 
1.  Identifikasi bahaya menggunakan metode Job Safety Analysis (JSA) 
Pengolahan data yang dilakukan adalah mengidentifikasi bahaya dari 
pekerjaan yang telah diuraikan menjadi langkah-langkah dasar. Dan 
menemukan cara untuk mengendalikan bahaya tersebut. 
2. Identifikasi Bahaya menggunakan metode Hazard Identification and Risk 
Asssessment Determine Control (HIRADC) 
Pengolahan data yang dilakukan adalah menganalisis resiko yang terdiri dari 
3 tahapan yaitu identifikasi bahaya (Hazard Identification), penilaian resiko 
(Risk Assesment)dan pengendalian resiko (Risk Control). 
3. Identifikasi bahaya metode Hazard Operability Satudy (Hazops) 
Pengolahan data yang dilakukan adalah mengidentifikasi bahaya dari 
berbagai aspek yang berkaitan dengan pekerjaan tersebut seperti prilaku 





















Menilai  level 
bahaya 
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4. Penilaian resiko 
Pengolahan data yang dilakukan adalah melakukan penilaian resiko terhadap 
bahaya-bahaya kerja yang telah diidentifikasi sebelumnya menggunakan risk 
matrix dan berdasarkan pada beberapa kriteria yaitu kriteria likelihood dan 
kriteria consequence atau severity. 
3.8 Analisa 
Data yang telah diolah sebelumnya akan dianalisa secara mendalam. 
Analisa data merupakan kegiatan evaluasi dari pengolahan data, analisa dilakukan 
berdasarkan teori yang telah dipelajari sebelumnya sehingga dapat ditemukan 
keputusan untuk menyelesaikan masalah tersebut. 
 
3.9 Kesimpulan dan Saran 
Kesimpulan merupakan suatu pernyataan yang berasal dari keseluruhan 
hasil analisis dan pengolahan data yang telah dilakukan dalam penelitian. 
Kesimpulan merupakan jawaban dari tujuan penelitian sehingga membuktikan 
bahwa penelitian sudah berhasil dilakukan. Langkah selanjutnya setelah 
menentukan kesimpulan adalah menentukan saran berupa masukan kepada pihak 
perusahaan dan kepada peneliti-peneliti selanjutnya.  
 
 BAB IV 
PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 
 
 
4.1 Pengumpulan Data 
Pengumpulan data yang dilakukan pada kerja praktek di PT. Riau Andalan 
Pulp and Paper adalah sebagai berikut: 
 
4.1.1 Profil Perusahaan  
Adapun profil PT. Riau Andalan Pulp and Paper adalah sebagai berikut: 
Nama Perusahaan : PT. Riau Andalan Pulp and Paper 
Alamat  :JL Lintas Timur, Pangkalan Kerinci Kota 
Kecamatan  :Pangkalan Kerinci 
Kota/Kabupaten :Kab Pelalawan 
Provinsi  :Riau 
Kode Pos  :28654 
Negara   :Indonesia 
Kategori Perusahaan :Produsen Pulp and Paper 
Visi PT. Riau Andalan Pulp and Paper, APRIL memiliki visi : “To be one 
the largest, best managed and most profitable fibre, pulp and paper companies in 
the world, which is the preferred supplier to our custumer and the offered 
company to our people”.  
Misi PT. Riau Andalan Pulp and Paper adalah sebagai berikut: 
1. Membangun dan mengembangkan suatu kelompok usaha regional yang 
dikelola suatu usaha internasional yang terdiri dari professional yang 
bermotivasi tinggi dan memiliki komitmen. 
2. Menghasilkan pertumbuhan yang berkesinambungan dan selalu menjadi yang 
terbaik di bidang industri maupun segmen pasar yang dimasuki. 
3. Memaksimalkan hasil perusahaan yang membawa manfaat bagi pihak terkait 
dengan ikut berpartisipasi dan berkontribusi pada pembangunan sosial 
ekonomi nasional dan regional. 
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4.1.2 Sejarah Perusahaan 
PT. Riau Andalan Pulp and Paper merupakan 1 dari 80 anak perusahaan 
APRIL Group yang ada di bawah naungan RGE ( Royal Golden Eagle ) Group. 
RGE didirikan oleh sukanto Tanoto pada tahun 1973 dengan nama RGM ( Raja 
Garuda Mas ). Aset yang dimiliki oleh RGE hingga tahun 2016 ini sudah melebihi 
US $ 15 miliar. RGE Group merupakan pengelola perusahaan-perusahaan yang 
bergerak dalam bidang manufaktur berbasis sumber daya dengan operasi global. 
Inti pengembangan usaha yang dilakukan oleh RGE berkonsentrasi pada 
pertumbuhan dan pemanenan pohon, pengembangan sumber daya energi berbasis 
countinous research and development system. Segmen usaha yang dikembangkan 
dan sektor perusahaannya antara lain adalah : 
1. Pulp and Paper – APRIL dan Asia Symbol 
2. Palm Oil Industry – Asian Agri dan Apical 
3. Speciality Celulose – Bracell 
4. Viscose Staple Fibre – Sateri 
5. Energy Esources Development – Pacific Oil dan Gas 
 
4.1.3 Struktur Organisasi Perusahaan 
Berikut struktur organisasi dari PT. Riau Andalan Pulp and Paper adalah 
sebagai berikut: 
Mill Office
RPL RPE RAK CS







 Gambar 4.1 Struktur Organisasi PT. Riau Andalan Pulp and Paper 
(Sumber : PT. Riau Andalan Pulp and Paper, 2020) 
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4.1.4 Pekerjaan Hot Tapping Steam Pipe Line 
Hot tapping adalah teknik pemasangan dan penyambungan pipa baru ke 
pipa lama yang sedang aktif ( online service ) dengan cara mengebor ( drilling ) 
bagian dari pipa lama dimana pipa baru tersebut akan dipasangkan. Mengganggu 
produktifitas pabrik yang sedang berjalan otomatis pabrik akan mengalami 
kerugian besar. Alternatif terakhir adalah melakukan pekerjaan hot tapping yang 
mungkin harga ( cost ) pekerjaannya tidaklah besar dengan mengganggu atau 
mematikan pabrik yang sedang berjalan.  
 
Gambar 4.2 Pekerjaan Hot Tapping Steam Pipe Line 
( Sumber : PT.RAPP, 2020 ) 
Tahapan pekerjaan Hot Tapping Steam Pipe Line diperlukan untuk 
melakukan identifikasi bahaya yang dapat terjadi dalam pekerjaan ini. Pekerjaan 
Hot Tapping Steam Pipe Line terdiri dari beberapa operasi sebagai berikut: 
 
Gambar 4.3 Proses Hot Tapping Steam Pipe Line 
(Sumber : PT RAPP, 2020) 
Hot Tapping 






Testing The Weld 
and Hot Tapping 
Machine 
Completion 
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1. Preliminary Procedure 
Tahapan ini dilakukan agar internal auditor dapat lebih memahami atau 
mengenali pihak yang diperiksa secara baik sehingga pada proses pemeriksaan 
lapangan menjadi lebih efektif dan efisien. Adapun tahapan kerjanya adalah 
sebagai berikut: 
Tabel 4.1  Tahapan Kerja Preliminary Procedure 
No Langkah Kerja 
1 Personil-personil yang berkompeten harus hadir selama pekerjaan 
berlangsung ( Hot-Tapping ). 
2 Lokasi dimana sambungan akan dibuat sudah di identifikasi dan ditandai 
secara fisik. 
3 Tebal metal telah di verifikasi dan Metal Imperfection yang mana akan 
mencegah lasan yang sesuai telah di evaluasi dan di setujui oleh personil 
yang berkompeten. 
4 Semua pengetesan yang diperlukan untuk uap-uap Flammable, oksigen dan 
udara berkandungan berbahaya telah dilaksanakan guna memastikan 
lingkungannya telah aman. 
5 Suatu rencana telah dipersiapkan untuk monitor dan control proses variable 
berada dalam batas – batas persyaratan selama pelaksanaan Hot Tapping 
atau Welding. 
6 Potensial Safety dan Health Hazards telah sesuai, peralatan proteksi 
personil telah ada dan baju tahan panas /api telah yang diperlukan telah 
tersedia. 
7 Ijin masuk ruang terbatas ( Confined Space ) dan ijin pekerjaan panas telah 
disediakan bila area dimana Hot Tapping / Welding dilakukan telah di 
ijinkan. 
8 Pengaman kebakaran telah mapan dan diperalati dengan Dry Chemical 
pemadam kebakaran yang sesuai atau Hose pemadam bertekanan. 
9 Tanda-tanda dan pembatas-pembatas telah disediakan bila diperlukan 
untuk membatasi area kerja dan publik dan personil yang tidak 
bersangkutan. 
10 Personil telah di training /diberi pengarahan dan sudah meahami Hot-Tap / 
WPS dan penggunaan peralatan yang digunakan dan lokasinya. 
(Sumber : PT. RAPP, 2020) 
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2. Installing Hot Tapping Machine 
Tahapan ini dilakukan ketika ingin memasang mesin Hot-Tap. Adapun 
tahapan kerjanya adalah sebagai berikut: 
Tabel 4.2  Tahapan Kerja Installing Hot Tapping Machine 
No Langkah Kerja 
1 Hot Tap Valve yang digunakan harus mencukupi ukuran, Metalurgi cocok 
dan Full Opening Valve dan harus ditest sebelum dipasang 
2 Selama pemasangan, Valve harus centre pada Nozzle Flange. 
3 Run the Boring Bar melalui bukaan Valve guna memastikan pemotong 
tidak jam/drag. 
4 Kalkulasi secara hati-hati jarak pergerakan ( Travel Distance ) dari 
pemotong guna meyakinkan bahwa tap telah komplit sesuai dengan 
batasan dimensi, pemotong akan berhenti sebelum pemotong atau pilot 
drill menyentuh sisi sebalik pipa yang di Tap atau peralatan, dan 
pengangkatan potongan kupon dapat diangkat cukup jauh untuk 
membebani Uninpended Closure dari Tapping Valve. 
5 Konfirmasi bahwa Bleed of Valve akan melepas tekanan dan tidak tertutup 
( Plugged ) 
6 Pastikan perhatian- perhatian telah maksimum untuk Bleed of yang aman 
dan disposal sari material dikumpulkasn dimesin diatas Valve Hot Tap. 
(Sumber : PT. RAPP,2020) 
 
3. Testing The Weld and Hot Tapping Machine 
Tahapan ini dilakukan guna menguji dan meyakinkan bahwa sesuai 
dengan SOP yang diacu sebelum dilakukannya pemotongan. Adapun tahapan 
kerjanya adalah sebagai berikut: 
Tabel 4.3 Tahapan Kerja Testing The Weld and Hot Tapping Machine 
No  Langkah Kerja  
1 Cek kekencangan baut-baut, Packing, Packing Nuts dan jaliur By Pass dari 
kemungkinan kebocoran yang dilarang. 
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Tabel 4.3 Tahapan Kerja Testing The Weld and Hot Tapping Machine (Lanjutan) 
No  Langkah Kerja  
2 Bila temperatur aliran Current dari jalur atau bejana tekan diperbolehkan, 
dapat dilakukan pengetesan Hydrostatic sesuai dengan kode yang 
diterapkan. Temperatur dari Metal harus dipertimbangkan guna mencegah 
Brittke Fracture ( getas ). Tekanan tes harus sekurang-kurangnya sama 
dengan tekanan operasinya dari jalur / bejana yang akan di Hot Tap. Tetapi 
tidak boleh Internal Pressure yang melebihi ± 10% lebih tinggi untuk 
mencegah kemungkinan Internal Collaps pada dinding pipa / vessel. Bila 
kemungkinan kondisi akan menyebabkan Collaps, tekanan tes boleh 
dikurangi. 
3 Bila temperatur pada HT tidak dapat dipenuhi, udara atau gas Nitrogen 
dengan larutan sabun pada lasan boleh digunakan. Pada penaikan 
temperatur, udara harus digunakan hanya setelah dievaluasi secara seksama 
dibuat guna mencegah campuran-campuran berpotensi terbakar. 
(Sumber : PT. RAPP,2020) 
 
4. Completion 
Tahapan ini adalah tahapan terakhir pada pekerjaan Hot Tapping Steam 
Pipe Line . Adapun tahapan kerjanya adalah sebagai berikut:  
Tabel 4.4  Tahapan Kerja Completion 
No Langkah Kerja 
1 Untuk mengetahui pemotongan telah komplit dengan adanya pengurangan 
tahanan terhadap Hand Crankink atau bila Drive Motor kecepatannya naik. 
2 Instruksi dari Manufacture harus diikuti ketika mengangkat Bore dan 
menutup Valve. Jika Blank atau Coupon hilang tidak boleh mencoba, harus 
dilakukan untuk mengangkatnya dengan mesin Hot Tap. Jika Recorvery 
daripada Blank atau Coupon dibutuhkan, mungkin dibutuhkan Shutting 
Down ( mematikan ) peralatan dan pembebasan tekanan dan membuka 
jalur. 
3 Provisi harus dibuat untuk meyakinkan kecukupan Containment mampu 
mengontrol Fluida dan uap terperangkap di dalam mesin Hot Tap yang 
mana akan dilepas tergantung pelepasan dari mesin setelah pekerjaan 
komplit. 
(Sumber : PT. RAPP,2020) 
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4.1.5 Data Kecelakaan Kerja 
Berikut ialah data kecelakaan kerja pada pekerjaan hot tapping steam pipe 
line pada departemen Asia Pasific Rayon dalam 5 periode terakhir : 
 
Gambar 4.3 Grafik Data Kecelakaan Pada Pekerjaan Hot Tapping Steam Pipe 
Line 
(Sumber : PT. RAPP, 2020) 
 
4.2 Pengolahan Data 
Pengolahan data dilakukan untuk mengidentifikasi bahaya atau resiko 
dalam melakukan pekerjaan Hot Tapping Steam Pipe Line dan tindakan untuk 
mencegah bahaya atau resiko tersebut dapat terjadi. 
 
4.2.1 Identifikasi Bahaya dengan Metode Job Safety Analysis (JSA) 
 Metode JSA bertujuan untuk mengidentifikasi potensi bahaya di setiap 
aktivitas pekerjaan Hot Tapping Steam Pipe Line, sehingga tenaga kerja 
diharapkan mampu mengenali bahaya tersebut sebelum terjadi kecelakaan atau 
penyakit akibat kerja. Tahapan yang diperlukan dalam melakukan identifikasi JSA 
setelah menentukan jenis pekerjaan yang akan dianalisis dan dijabarkan pekerjaan 
tersebut menjadi langkah-langkah kerja adalah meneliti dan menentukan bahaya 
yang mungkin terjadi pada setiap langkah kerja, kemudian menentukan tindakan 
pencegahan yang dapat dilakukan dari setiap bahaya. Berikut adalah analisis 
2006 2010 2013 2016 2020
Rendah 3 1 2 2 4
Sedang 5 2 3 2 3
Tinggi 5 6 5 7 8











Data Kecelakaan Pada Pekerjaan Hot 
Tapping Steam Pipe Line 
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potensi bahaya dengan menggunakan JSA pada pekerjaan Hot Tapping Steam 
Pipe Line: 
Tabel 4.5 JSA Hot Tapping Steam Pipe Line 




Operation: Hot Tapping Steam Pipe Line 
No Task Step Potential Hazard Safety Control 






-Menyelesaikan permit tenaga kerja, 
equipment & material secepat 
mungkin 
-Pastikan kelengkapan permit 
tercukupi  
-Koordinasi dengan permit team 
-Kelengkapan APD seluruh pekerja 
2. Survey 
lokasi 




-Koordinasi dengan  pihak main 
koordinator atau owner 
-Mengetahui area/lokasi kerja 
-Mengetahui faktor tingkat kesulitan 
dilapangan 
-Mengetahui faktor bahaya 
dilapangan/area kerja 







-Manual Handling Training 








-Defensive driving training untuk 
driver 
-Toolbox meeting 
-Pastikan semua penumpang memakai 
sabuk pengaman  
-Pastikan driver mematuhi rambu, 
peraturan lalu lintas 
-Pastikan kendaraan tidak melebihi 
kapasitas 
(Sumber : Pengolahan Data, 2021) 
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Tabel 4.5 JSA Hot Tapping Steam Pipe Line (Lanjutan) 
Job Safety Analysis 
Departemen : Asia Pasific 
Rayon  
Operation: Hot Tapping Steam Pipe Line 
No Task Step Potential Hazard Safety Control 
5 Install split tee, hot tap 
fitting, gate valve & hot 
tapping machine 
-Pekerja terjatuh 
-Material split tee, 





-Manual handling training 
-APD, safety shoes, baju 
kerja lengan panjang, 
sarung tangan, helmet, 













-Adanya gas liar 
di area kerja 
-Kebakaran 
-Permit hot work 
dipersiapkan 
-Gunakan APD yang sesuai 
untuk welding seperti 
apron, gloves, welding 
mask 
-Pastikan mobil pemadam 
dan ambulance serta 
paramedis tersedia 
-Pastikan flow dan pressure 
dalam pipa minimal 







-Pastikan fire extinguister 
standby di area kerja 
-Fire blanket  
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Tabel 4.5 JSA Hot Tapping Steam Pipe Line (Lanjutan) 
Job Safety Analysis 
Departemen : Asia Pasific 
Rayon  
Operation: Hot Tapping Steam Pipe Line 
No Task Step Potential Hazard Safety Control 
7 Leak test with nitrogen -Bekerja 
diketinggian 
-Sambungan hose 




-APD, Sarung tangan, kaca 




peralatan sesuai dengan 
kebutuhan kerja 
-Cek kondisi alat/hose dan 
kelengkapan alat kerja 
lainnya 
-Ekstra alat kerja 




Radiasi -Menggunakan APD sesuai 
dengan jenis bahaya 
-Training penggunaan APD 
-Safety sign 
-Pastikan area dalam 
keadaan clean&clear 
-Toolbox meeting 
9 Hot Tapping Kebakaran -Permit hot work 
dipersiapkan 
-Pastikan mobil pemadam 
dan ambulance serta 
paramedis tersedia 
-Pastikan flow dan pressure 
dalam pipa minal 







-Pastikan fire extinguiser 
standby di area kerja 
-Safety sign 
-Penyediaan kotak P3K 
(Sumber : Pengolahan Data, 2021) 
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Tabel 4.5 JSA Hot Tapping Steam Pipe Line (Lanjutan) 
Job Safety Analysis 
Departemen : Asia Pasific 
Rayon  
Operation: Hot Tapping Steam Pipe Line 
No Task Step Potential Hazard Safety Control 
10 House keeping Fisik terkena 
benda tajam 




tempat yang telah 
ditentukan 
(Sumber : Pengolahan Data, 2021)  
4.2.2 Identifikasi Bahaya dengan Metode Hazard Identification, Risk 
Assessment and Determinal Control (HIRADC) 
 HIRADC merupakan elemen penting dalam sistem manajemen 
keselamatan dan kesehatan kerja karena berkaitan langsung dengan upaya 
meminimalisir terjadi kecelakaan kerja. Pada metode HIRADC terdapat 3 unsur 
identifikasi potensi bahaya yaitu : 
 
4.2.2.1 Identifikasi Bahaya (Hazard Identification) 
 Adapun bahaya kerja yang teridentifikasi pada setiap tahapan pada 
pekerjaan hot tapping steam pipe line pada departemen Asia Pasific Rayon (APR) 
dengan melakukan wawancara kepada Pekerja  di PT. Riau Andalan Pulp and 
Paper (RAPP) adalah sebagai berikut: 
a. Tahapan Preliminary Procedure 
Pada tahapan prosedur pendahuluan terdapat bahaya kerja seperti 
tidak menggunakan Alat Pelindung Diri (APD) dengan baik dan benar 
dan pekerja yang tidak mendapatkan training mengenai pekerjaan hot 
tapping steam pipe line. 
b. Tahapan Installing Hot Tapping Machine 
Pada tahapan pemasangan mesin hot tapping terdapat bahaya seperti 
peledakan, pipa bocor, lentingan benda tajam, sengatan listrik dan 
pencemaran lingkungan. 
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c. Tahapan Testing The Weld and Hot Tapping Machine 
Pada tahapan pengelasan pergantian dari pipa lama ke pipa yang baru, 
pada tahapan terdapat bahaya seperti peledakan dan kebakaran pada 
hot tapping steam pipe line. 
d. Tahapan Completion 
Pada tahapan terakhir pada pekerjaan hot tapping ini terdapat bahaya 
seperti pipa bocor, peledakan, kebakaran dan sengatan listrik. 
 
4.2.2.2 Penilaian Risiko (Risk Assessment) 
a. Tahapan preliminary procedure merupakan langkah awal sebelum 
melakukan suatu pekerjaan yang berupa pemeriksaan kembali 
lingkungan kerja terhadap benda-benda berbahaya, penutupan jalan 
dan juga pemeriksaan izin melakukan pekerjaan beserta Alat Pelindung 
Diri (APD) setiap pekerja. 
Tabel 4.6 Identifikasi Potensi Bahaya dan Tingkat Risiko Pada 
Tahapan Preliminary Procedure. 


































tekanan yang tidak 
stabil 
2 5 
(Sumber : Pengolahan Data, 2021) 
b. Tahapan installing hot tapping machine merupakan proses pergantian 
dari pipa lama ke pipa yang baru tanpa memberhentikan ataupun 
menutup aliran air yang ada di dalam pipa tersebut. 
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Tabel 4.7 Identifikasi Potensi Bahaya dan Tingkat Risiko Pada 
Tahapan Installing Hot Tapping Machine 



















Luka ringan 4 2 




langsung di tempat 
kerja 









(Sumber : Pengolahan Data, 2021) 
c. Tahapan testing the weld and hot tapping machine merupakan proses 
pengelasan pergantian dari pipa lama ke pipa yang baru. 
Tabel 4.8 Identifikasi Potensi Bahaya dan Tingkat Risiko Pada 
Tahapan Testing The Weld and Hot Tapping Machine 









Tersentrum 3 2 
Ledakan pada pipa 1 3 
(Sumber : Pengolahan Data, 2021) 
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Tabel 4.8 Identifikasi Potensi Bahaya dan Tingkat Risiko Pada 
Tahapan Testing The Weld and Hot Tapping Machine (Lanjutan) 













Bahaya debu dan 
gas pada asap 
mesin las 
4 2 
(Sumber : Pengolahan Data, 2021) 
d. Tahapan completion merupakan proses finnishing untuk memastikan 
bahwa tidak ada bagian penyambungan pipa yang bocor. 
Tabel 4.9 Identifikasi Potensi Bahaya dan Tingkat Risiko Pada 
Tahapan Completion 
Sumber Bahaya Potensi Bahaya Potensi Resiko L C 





Banjiir  1 1 
Luka bakar 2 3 
(Sumber : Pengolahan Data, 2021) 
 
4.2.2.3 Pengendalian Resiko ( Determining Control ) 
 Potensi bahaya dan tingkat resiko dapat dikendalikan dengan menentukan 
skala prioritas. Skala prioritas ini dapat membantu dalam pemilihan pengendalian 
risiko. Analisa evaluasi usulan perbaikan dengan determining control dilakukan 
untuk setiap proses, adalah sebagai berikut : 
1. Menghilangkan (Eliminasi) 
Pengendalian resiko dengan menghilangkan sumber bahaya sehingga 
dapat meminimalisir potensi bahaya yang ada, seperti pekerjaan yang 
menimbulkan bahaya bagi pekerjanya dapat diatasi dengan sistem kerja yang 
lebih baik yang tidak menimbulkan bahaya misalnya pada area kerja terdapat oli 
atau minyak yang dapat membuat pekerja terpeleset oleh karena itu oli atau 
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minyak tersebut harus segera dibersihkan dari area kerja sehingga tidak 
menimbulkan potensi kecelakaan pada saat bekerja. 
2. Penggantian (Substitusi) 
 Pengendalian bahaya dengan mengganti alat, bahan, sistem atau prosedur 
yang berbahaya dengan lebih aman atau rendah potensi bahayanya. Pekerjaan 
yang menimbulkan bahaya bagi pekerjanya dapat diatasi dengan sistem kerja yang 
lebih baik yang tidak menimbulkan bahaya misalnya yang awalnya bekerja 
dengan terburu-buru sehingga menimbulkan pekerja tidak fokus dengan pekerjaan 
yang akan berakibat kecelakaan dalam bekerja. 
3. Pengendalian Teknik (Engineering Control) 
 Pengendalian bahaya dengan memisahkan bahaya dengan pekerja agar 
mencegah terjadinya kesalahan manusia. Memodifikasi alat atau mesin yang 
bertujuan untuk mengendalikan bahaya yang ada pada saat bekerja seperti 
memberi pelindung mesin agar memberi jarak antara pekerja dan mesin agar tidak 
berkontak langsung denganbahaya yang ada. 
5. Administrative 
Proses non-teknis pengendalian bahaya dalam suatu pekerjaan dengan 
tujuan menghilangkan bahaya yang ada. Proses non-teknis tersebut meliputi 
pembuatan prosedur kerja, pengembangan aturan kerja, pelatihan kerja, penentuan 
durasi pekerjaan, pemasangan rambu bahaya. Salah satu proses non-teknis dalam 
suatu pekerjaan seperti mesin yang digunakan dalam suatu proses bekerja 
mengeluarkan kebisingan yang melebihi nilai ambang batas kebisingan yaitu 
85dB maka langkah yang harus dilakukan adalah pembatasan jam kerja. 
6. Alat Pelindung Diri (Personal Protective Equipment) 
Secara umum langkah dengan metode personal protective equipment 
dilakukan dengan membekali pekerja dengan memberikan Alat Pelindung Diri 
(APD) seperti sarung tangan, masker, helmet, baju khusus, kacamata, ear plug, 
sepatu safety dan lain sebagainya. Menggunakan Alat Pelindung Diri (APD) tidak 
cukup menghilangkan sumber bahaya sehingga proteksi yang diberikan 
tergantung dari individu masing-masing yang memakai. 
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4.2.3 Identifikasi Bahaya dengan Hazard Operability Study (Hazops) 
HAZOP bertujuan untuk mengidentifikasi kemungkinan bahaya yang 
muncul dalam fasilitas proses hot tapping steam pipe line untuk menghilangkan 
sumber kecelakaan. HAZOP itu sendiri secara sistematis bekerja dengan mencari 
berbagai faktor penyebab (cause) yang memungkinkan timbulnya kecelakaan 
kerja dan menentukan konsekuensi yang merugikan sebagai akibat terjadinya 
penyimpangan serta memberikan rekomendasi atau tindakan yang dapat dilakukan 
untuk mengurangi dampak dari potensi risiko yang telah diidentifikasi. Berikut 
adalah analisis potensi bahaya dengan menggunakan Hazops pada pekerjaan Hot 
Tapping Steam Pipe Line: 














































(Sumber : Pengolahan Data, 2021) 
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(Sumber : Pengolahan Data, 2021) 
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(Sumber : Pengolahan Data, 2021)  
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4.2.4 Penilaian Resiko  
Potensi bahaya yang telah diketahui melalui metode yaitu HIRADC dan 
Hazops akan dilakukan penilaian resiko. Penilaian risiko bertujuan untuk 
menentukan risiko yang dihasilkan dari 2 macam parameter yaitu frekuensi 
kejadian (likelihood) dan dampak risiko (severity) atau konsekuensi 
(Cosequences) yang ditimbulkan. hasil perkalian nilai likelihood dan severity akan 
menjadi nilai risk rating. Skala nilai likelihood dan severity dapat dilihat pada risk 
matriks untuk dapat menentukan tingkat potensi risiko. Adapun penilaian resiko 
terhadap potensi bahaya yang telah ditemukan adalah sebagai berikut: 
Tabel 4.11 Penilaian Resiko HIRADC 
No Sumber Hazard Potensi Resiko L C Risk Level 
1. 
Para pekerja tidak 
menggunakan Alat 
Pelindung Diri (APD) 
dengan baik dan benar 
Terluka karena benda 
tajam 
5 2 Tinggi 
Tertimpa benda berat 1 1 Rendah 
2. 




Kebocoran pada pipa 2 4 Tinggi 
Peledakan akibat 
tekanan yang tidak 
stabil 
2 5 Ekstrim 
3. 
Percikan air yang keluar 
akibat proses 
pemotongan pipa 
Ledakan pada pipa 1 4 Tinggi 
Kebakaran pada 
mesin 
2 2 Rendah 
Tersengat aliran 
listrik 
3 3 Tinggi 
4. 
Lentingan benda tajam 
Luka ringan 4 2 Tinggi 
Luka serius 2 5 Ekstrim 
5. 
Ruang kerja yang terbatas 
Tersiram air panas  
±100ºC 
2 5 Ekstrim 
(Sumber : Pengolahan Data, 2021) 
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Tabel 4.24 Penilaian Resiko HIRADC (Lanjutan) 




5 2 Tinggi 
7. 
Para pekerja yang tidak 
memahami dalam 
menggunakan mesin las 
Tersentrum 3 2 Sedang 
Ledakan pada pipa 1 3 Sedang 
8. 
Alat Pelindung Diri 
(APD) tidak lengkap 
Tangan terkena luka 
bakar 




3 2 Sedang 
Bahaya debu dan 
gas pada asap mesin 
las 









Banjiir  1 1 Rendah 
Luka bakar 2 3 Sedang 
(Sumber : Pengolahan Data, 2021) 
 











Akses kerja melewati 
jalan umum dan berada 
di sekitar area produksi 
 
1 5 1 Tinggi 
Area kerja sempit 3 5 1 Tinggi 
Area kerja terbatas 5 5 1 Tinggi 
Listrik bertekanan  
tinggi 
1 2 3 Sedang 
(Sumber : Pengolahan Data, 2021) 
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Pipa bertekanan dan 
temperatur tinggi 
1 3 4 Ekstrim 
Kebisingan 2 4 2 Tinggi 




Eyewash tidak layak 
pakai 




2 2 2 Rendah 
Warning sign tidak 
terpasang 
1 3 2 Sedang 
Baju FRC rusak 3 2 2 Rendah 
Banyak line yang 
melintang 
1 4 1 Sedang 





Adapun kesimpulan dari hasil penelitian ini adalah sebagai berikut: 
1. Metode Job Safety Analysis (JSA) merupakan metode analisis bahaya yang 
dilakukan dengan mengidentifikasi dan mengkoreksi prosedur kerja (SOP). 
Sehingga dalam pengkajian SOP diketahui bahwa bahaya yang sering 
dijumpai seperti sengatan listrik, luka bakar dan semburan bahan-bahan cair 
yang terdapat dalam stasiun kerja seperti air, uap dan bahan kimia. Penerapan 
pengendalian berdasarkan hirarki pengendalian resiko yaitu eliminasi, 
subsitusi rekayasa teknik, administrasi dan Alat Pelindung Diri (APD). Dari 
segi eliminasi, subsitusi dan rekayasa teknik masih belum dilakukan secara 
maksimal. Pengendalian lebih cenderung ke administasi dan Alat Pelindung 
Diri (APD). Secara garis besar pengendalian yang telah diterapkan pada 
perusahaan telah dilakukan dengan efektif sehingga dapat menurunkan tingkat 
resiko sampai pada batas aman yang bisa diterima. Proses HIRADC sudah 
sesuai dengan OHSAS 18007:2007 tentang kesehatan dan keselamatan kerja . 
Upaya untuk meminimalisis terjadinya kecelakaan pada pekerjaan hot tapping 
steam pipe line ini memerlukan kerja sama tim serta komunikasi yang baik 
karena dapat dilihat pada grafik data kecelakaan kerja pada tahun 2020 tingkat 
kecelakaan level tinggi yang paling tinggi pada setiap periodenya. 
2. Pada proses pengerjaan hot tapping ini identifikasi masalah yang ditemukan 
dengan menggunakan metode HAZOP ialah lingkungan kerja dan fasilitas 
kerja karena pada pengerjaan hot tapping ini memiliki ruang kerja yang 
terbatas dan berdekatan dengan area produksi serta fasilitas yang diberikan 
masih ada yang perlu dilakukan perbaikan. 
3. Penilaian resiko berguna agar para pekerja tau seberapa besar potensi yang 
ada pada pekerjaan hot tapping steam pipe line ini dan agar dapat lebih 
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meningkatkan safety pada pengerjaan tersebut. Penilaian resiko juga dapat 
digunaka sebagai data untuk pengerjaan hot tapping setelahnya agar 
meminimalisir bahaya yang ada. 
 
6.2 Saran 
 Adapun saran yang diberikan untuk peneliti berikutnya adalah: 
1. Perusahaan harus lebih memperketat monitoring Job Safety Analysis (JSA) 
tiap kali melakukan suatu produksi dengan cara mengadakan sanksi 
administrasi terhadap karyawan yang melanggar.  
2. Dalam melakukan evaluasi terhadap monitoring Job Safety Analysis (JSA) 
sebaiknya dilakukan secara terus menerus yang merupakan penerapan dari 
perbaikan yang berkesinambungan (continues improvement). 
3. Pekerja diharapkan memperhatikan posisi kerja dan berkonsentrasi saat 
menggunakan alat kerja.  
4. Perusahan diharapkan melakukan pemeriksaan berkala mengenai pemakaian 
APD untuk mencegah pemakaian APD yang tidak layak oleh tenaga kerja 
serta memastikan agar fasilitas kerja dapat bekerja dengan baik. 
5. Diharapkan kepada peneliti selanjutnya untuk mengkaji secara statistik resiko 
kerja dan mengkaji perbandingan sistem K3 setelah dilakukannya identifikasi 
bahaya kerja tersebut. 
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  Lampiran B 

















3. Apakah pernah terjadi kejadian kecelakaan kerja/cidera di Departemen Asia Pasific Rayon 
(APR)? Jika pernah, kecelakaan kerja/cidera seperti apa? Bagaimana bentuk tanggung jawab 





4. Apakah ada kendala yang Anda temui ketika Anda melakukan pekerjaan? Jika ada, kendala 





6. Apakah Anda merasa aman/nyaman atau apakah Anda ada perasaan takut ketika Anda 





7. Manfaat apa saja yang dirasakan oleh perusahaan / Anda sendiri setelah 
melaksanakan/menerapkan K3 dengan baik/Ada tidak perbedaan yang dirasakan sebelum dan 
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